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STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date: 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng I 
Prod Mar 
QC Inspector 


! 


i 
I 


I 


I 
! 


I 


i 


Part No: 
PAR #: _~_ 


Resolution: 
~_ 


Fault Category: 
NCR: Yes 
No 
DQA: __ 


Disposition: 
QA: NlC Closed: 
_ 


Date: 
_ 


Date: 
_ 


NCR: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE 
(NCR) 


I 


Description of NC 
i 
Corrective 
Action 
Section B 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Initial 
Action Description 
Sign & 
Section A 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 


I 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


I 


! 


I 
I 


I 


I 


, 
I 
I 


I 


I 
I 


I 


I 
I 
! 


I 


i 
I 
! 
I 


NOTE:Date 
& initial all entries 


H:\fFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevE 


o 


c 


B 


A 


REV. I" 
SHEEt6Of~1 


SCAL'E 


INl:S 


2 


2 


CO?YRi:GHT"2IlmBY 
llOlRT AEROSPACE l TO 


'lOU~I5_1iM'C~l$~ONT>II:EXJIflESSOONll'Tl(]Ool'*l'nJ:S 
.r..T01IE'1JSSlil'l»lIIItf~0fI.~alI~TEJ)lO""'YOnEllP6lSCl'(~ 
WIIITT('rl~noo<lliJl'"'.-£lItCISp.CEno 


DESIGN 


DRAWN 


CHECKED 


tAFG.APPR 


APPROVED 


OEAPPR. 


DATE 
09.07.13 


3 


3 


2.1 
REF 


4 


4 


J 


H 


H 


5 
6 


03188-6 SPACEPOD BODY 


MAKE 
FROM 03188-2M 


as." 


6 


,--,-- - -~ -~ 
- - - ---- - -- --- 
I 
\ 
I 
i 
I 
1 


1 
I 
I 
I 


6.25 
REF 


10.00 
REF 


00.128 
4PL 


7 


7 


8 


8 


NOTES: 
1) REFERENCE 
DIMENSIONS 
REPRESENT 
HOLES WHICH ARE 
TRANSFER 
DRillED 
FROM 03186-4 DOOR DURING ASSEMBLY 
2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEWS 


Dart Aerospace 
Ltd 


W/O: 


I 
WORK ORDER CHANGES 


I 


! 
~ 
. 


P~OCEDURE CHANGE 
Qty 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
By 
Date 
Chief Eng / 
Prod Mgr 
OC Inspector 


I 


I 


I 


1 


I 


! 


I 


Date: 
_ 
NCR: Yes 
No 
DQA: __ 


Disposition: 
QA: NlC Closed: . 
Date: 
_ 


Fault Category: 
_ 


Resolution: 
--;.-__ 


Part No: 
PAR #: 
_ 


NOTE:Date 
& InitIal all entries 


NCR: 
! WORK ORDER NON-CONFORMANCE 
(NCR) 


I 


Description of NC 
I 
Corrective 
Action 
Section B 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Section A 
Initial 
Action Description 
Sign & 
Section C 
Chief Eng 
OC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


I 


I 


i 
, 


I 


I 


i 


I 


I 


i 


I 


, 


I 
I 


H:\fFORMS\Ouality 
Assurance\approved 
OA\NGRWO 
RevE 


o 


c 


B 


A 


REV. F 
SHEET70F 
11 


SCALE' 


Il:TS 


COPYRIGKT 02DQ:JftUNlT 
AEROSPACE LTD 
n<l5C1ClCUUDo'fr.!_ttoVCl.~.-IC1C~.1ED0II~ElO'IlE$llCONllmQtl1JllJTiI1'lG 
lOUlrQflEuselFORlOIn'PUll:JII05EQIIC>:FIE)_~,...••• 
l'£DTOAHYDTItER~'i'mQll' 
Wl'lIT'Il:"~:~_'''~lTI;l 


2 


llILE 


SPACEPOD 
BODY 


6.25 
REF 


DESIGN 


DRAWN 
CHECKED 


MFG. APPR. 


APPROVED 


DE APPR. 


DAlE 
09.07.13 


3 


3 


I 
I 
I 
I 
_...1 __ 


1.300 
2PL 


0.43 
lYP, REF 


4 


4 


H 


H 


66-1': 


I 
82-11 


5 


03188.7 SPACEPOO BODY 


MAKE 
FROM '03188-3M 


5 


I 


Ii 


6 


'~ 
.... 
- 
..~~.':;'~ 


~ 
.. ~ 
---------- 


7 


7 


8 


8 


NOTE: 
1) REFERENCE DIMENSIONS 
REPRESENT HOLES WHICH ARE 
TRANSFER DRIllED 
FROM 03186-3 DOOR DURING ASSEMBLY 
2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEWS 


Dart Aerospace 
Ltd 


W/O: 
I 
WORK ORDER CHANGES 
" 
. 


DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng / 


I 
Prod Mar 
OC Inspector 


I 
I 


I 


" 


I 


I 


Part No: 
PAR #: _~_ 


Resolution: 
~ 
__ 


Fault Category: 
_ 


Disposition: 
_ 


NCR: Yes 
No 
PQA: __ 


QA: NlC Closed: 
_ 


Date: 
_ 


Date: 
_ 


NOTE:Date 
& initial all entries 


NCR: 
I WORK ORDER NON-CONFORMANCE 
(NCR) 


Description of NC 
Corrective 
Action 
Section 
B 
VeJification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Action Description 
Sign & 
Section A 
I 
Initial 
Section C 
Chief Eng 
OC Inspector 
I 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 
~ 


I 


i 
i 


I 


I 


I 
I 


I 


I 
i 
I 
, 
I 


H:\fFORMS\Ouality 
Assurance\approved 
OA\NCRWO 
RevE 


D 


c 


B 


A 


.~ 


700RE= 


905 
REF 


2 


2 


CCWYRtGKT'1D2ua:J &Y DART AEROSPACE 
LlD 
1ttISllOCl/IoIEtI1'JS_r( 
••••:J~"'"C)I$~.QlIInE~CtJIClmOIln.:Ilt'G 
NOfro8EuseoFtll.~PI:~QRaP.a:J(Illleea-_L:Atnlm"" 
..•.-o__ 
'«l'_ 
""'llTTU<PlEilOUll'Qttroo:noroom,~ttlm 


TITLE 


SPACEPOO BODY 


,," 
, , 
, , 
, 
, 
, 
,:: 
6.6:: 
,ifC2., •. 
I 
-j~ 
-I 


3 


DESIGN 


DRAWN 


CHEC1<EO 


MFG. APPR. 


APPROVED 


OEAPPR. 


DATE 
09.07.13 


3 


D3188-3M SPACEPOO BODY 


4 


4 


5 


5 


DETAILF 


rJ; 


10 
1 


6 
R~e 


'-,' "', 
, 
I 
,- 
'"\, 


. 
',-, 
- - \ ) 
2.2. 
' - 
REF 
, 


j 
/ 
" 
~-- 
,-!-- 
"--' 
~ 
INSTAlL 
"--' 
~ 
02213 SPACER 
8PL 
SEE SECTION D-D 
.•.,. 


7.0 
REF 


6 


6 


7 


7 


1.8 REF 


D3188-1M SPACEPODBODY 


.7.0 
29.5 
L' 
C 
A 
i 
1_.i 
_J~ 


1-. 
-56osREF-l 


8 


8 


D3186-1M/-3M 
NOTES: 


1) REFERENCE 
D1MENSIONS 
ARE FROM OT8003/DT8500 
AND DTB501. 
2) SEE SHEET #1 0 FOR SECTION 
VIEWS. 


Dart Aerospace 
Ltd 
. . 


W/O: 
I 
WORK ORDER CHANGES 
.., 
. 


I 
I 
Approval 
DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Chief Eng / 
Approval 


I 
Prod Mgr 
QC Inspector 


! 


I 


I 


,_._, 
j 
I 


I 
I 


1 


i 


Part No: 
PAR #: _~_ 


Resolution: 
~ 
__ 


Fault Category: 
_ 


Disposition: 
_ 


NCR: Yes 
No 
DQA: __ 


QA: NlC Closed: 
_ 


Date: 
_ 


Date: 
_ 


NOTE:'Date 
& initial all entries 


NCR: 
I WORK ORDER NON-CONFORMANCE 
(NCR) 


I 
Corrective 
Action 
Section 
B 
DATE 
STEP 
Description of NC 
Sign & 
Verification 
Approval 
Approval 
Section A 
i 
Initial 
Action Description 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 
, 


I 
I 


I 


I 
, 
I 


I 


! 


I 


I 
I 


I 


I 


I 


I 
I 
i 


I 


H:\fFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevE 


D3186.2M 
NOTES: 
1) REFERENCE 
DIMENSIONS 
ARE FROM DT8004 
AND DT85ll2. 
2) SEE SHEET #10 FOR SECTION 
VIEWS. 


A 


B 


c 


o 


REV. F 
SHEET 9 OF ,., 


SCAlE 


lilTS 


RELEASEP 
11I09-10- 10 
N 


2 


COPYRIGHT 
«12003 
BY 
DARTA£ROSPACE 
L TO 
"P1tSOCICl.NEf(l~_ti_COIFXlaIfW.MlQI$$~C"'InE~«x::-onoo.NIO~Ut'lo 
NCtro.usmrGI 
__ 
-OI'103l'lalOll.l:CM~TO~l1IlQ~~ 
~-ewr=oM_QIlII!:'~~tn. 


2 


TITLE 
SPACEPOO BODY 


DESIGN 


DRAWN 


. CHECKED 


!>'EG._. 


APPROVEO 


OEAFPR. 


DATE 
09.07.13 


3 


DETAtlG 


3 


~ 


1'6h' 
" 
_,REF 
" 
" 


: 
.J--'-"/ 


" 
' 
2.2 
, 
REF 


iNSTAll 
\~' 
02213 SPACER 
\i 
8R 
• 
, 


SEE SECTiON~~ 
~- 
- 
" __j 
'.•._-'" 


4 


4 


5 


5 


6 
7 


7 


D3188-2M 
SPACEPOD 
BODY 


r-r7 --..:--"::-.-------.- 
--:.- --- 


" 
'. ' 
, 
' 
, 
' 
E 
7.4 
:: 
29.3 
: 
: 
REF 
i 
I 


~ 


C2'" 
':: 
C 
. 
: 
J 
c 
iA 
L_L 
l~ 


8 


8 


.} 


Dart Aerospace 
Ltd 


W/O: 
WORK ORDER CHANGES 
, 
.. 


DATE 
STEP 
P~OCEDURE CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng / 
Prod Mar 
QC Inspector 


i 
I 


I 


; 


I 
I, 


I 


i 


I 
I 


Date: 


Date: 
_ 
NCR: Yes 
No 
DQA: __ 


QA: NlC Closed: 
Disposition. 


Fault Category: 
_ 


Resolution: 


NOTE:Date 
& Initial all entnes 


Part No: 
PAR #: _~_ 
. 
I 
:WORK ORDER NON-CONFORMANCE 
(NCR) 


I 
NCR: 


I 


I 
Corrective 
Action 
Section B 
Verification 
DATE 
STEP 
Description of NC 
Sign & 
Approval 
Approval 
Section A 
Initial 
Action Description 
S~ction C 
Chief Eng 
QC Inspector 
, 
i 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


I 


I 


I 


I 


I 
I! 


I 


I 
, 
I 
I 
! 
I 


I 


! 
... 


H:\fFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevE 


A 


B 


c 


o 


2 


96" 
.""'.~ 
.2-8 
'7" 
B$-9 


2 


90z SATIN 
90zSATIN 
RESIN 35%-45% 
BVWEIGHT 
PEELPlV"1i';"'>;~ 


'~ 


90zSA.1nN 
90z 
SATIN 
90l 
SATIN 
90zSATIN 
RESIN 35%-45% 
8VWEIGHT 
PEEL PLY 


RalEVE 
AS SHOWN 
;r lONG 
CENTERED 
'(lII1HINGE 


SECT'ION 
E-E g:~ 
RE LEA S~- 
2 PLACES PER POD 
B$-9 
, 
- 
" 
/[/S'C1: 
2009 -10- 1,' - 


DARTAE OSPACELTD 
HAWKESBURY, 
ONTARIO, 
CAfUoDA 


DRAWING NO, 
REV. F 
03188 
SHEET 10OF" 


TITLE 
SCAl£; 


SPACEPOD 
BODY 
NTS 


COPYRlGKT 
C20G3 
BY 
[tART 
AEROSPACE. 
t.TD 


~(l()CU<EI<1LSPRl¥"'T'Eal'OCO!OR08I'TlIo:..-oIS'S~£lIONTloE~(Ol:OlTlOJol'DIAr1l'lS 
"IOTTOlliiUS(C~OR/l1f\'~(l'l.COI"IEtlOl'l~~TOtt«fCtMS":"'ER$OIl~ 
"""3TTBO~_DM1'~U'O 


DES!GN 


DRAWN 
CHEa<ED 


MFG. APPI?. 


Af'?ROVED 


OEAPPR. 


DATE 
09.01.13 


SECTIONB-B 
SEClIlONC-C~ 


90zSATIN 
90zSATIN 
RESIN 35%-45% BV'WE1GflT 
PEEL PlY 


-1 
1.25 


4 


4 


5 


5 


1x 9-ozSATIN 
STIFFENER 


90zSATlN 
90zSAllN 
18OlClOTH 
1.COFQAM 
'9"zSAT1N 
90zSArrN 
llESlN 
3545% 
BY WEIGHT 
PEEL!'I.Y 


6 


1 
1-88 FOAM -1M/-3M 
150 FOAM-2M 
t 


9cz 
SATIN 
90zSATIN 
RESIN 35--45% BY WEIGHT 
PEELPlV 


6 


90zSATIN 
90zSATIN 
'RESIN '35--45%IlYWEC-HT 
PEEL PlY 


SECTlONA-A 


TYPiCAl 
FLOOR SECTION 


1 


----- 
OUTBOARD 


SECTIOND~ 
0><1 
TYPICAL ROOF SECTION IS SIMILAR 
"7<1 
BUT WITHOUT INSERTS 
05-9 


7 
---------------------'--------_._-_.- 


120z 
UNIDIRECTIONAL 
STIFFENER 


• 


8 


8 


Dart Aerospace 
Ltd 


".......::"--"---- 
. 


';; .'. 
• 


W/O: 
I 
WORK ORDER CHANGES 
" 
. 
I 


DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng / 
Prod Mgr 
QC Inspector 


I 


I 


I 


I 
I 
I 


I 


I 


Part No: 
PAR #: 
_ 


Resolution: 


Fault Category: 
_ 


Disposition: 


NCR: Yes 
No 
DQA: __ 


QA: NlC Closed: _' 
_ 


Date: 
_ 


Date: 
_ 


NCR: 
:WORK ORDER NON-CONFORMANCE 
(NCR) 


I 
Corrective 
Action 
Section B 
DATE 
STEP 
Description of NC 
i 
Sign & 
Verification 
Approval 
Approval 
Section A 
I 
Initial 
Action Description 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 


; 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


I 


I 


I 


I 


I 


I 


I 


I 


I 


I 


I 
I 


: 


I 


I 


i 
I 
I 


I 


I 
~ 


NOTE: 'Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevE 


A 


B 


C 


o 


FOAM 
REF 


HYSOL934NA 
WI 


MILLEOGLASS 
FIBRES 
OR METALSET 
A4 


2 


2 


RE1~~:_~oED 
ij~ 
;j( 


DART AEROSPACE LTD 
tlAWX£SBURY, 
ONTARIO, CANADA 


DRA~NGh~. 
REV. F 
031118 
SHEET11or 11 
llilE 
Sf'.AtE 
SPACEPOO BODY 
NTS 


~G20G3lBYDART 
AEROSPAaE.LTD 
_~I$_Tt,IIItC~.ttM:"~""'TME~~....,lIi"lIS 
tllQTTOe<:WSl'l=Oll.~PlIftlIIa5(O!JCCPGltmCOloNlJ"lCA'lnlmfIftYlJN3Ii~'II1TlClctf 
WII!tTO<~_llAA't~l1"C 


CS-S 
~ 
(;5..7 


DESIGN 


DRAWN 


CHECKEO 


MFG. APPR 


APPROVED 


DE APPR. 


DATE 
09.07.13 


3 


3 


SECTION 
1-1 
SECTION 
J-J OPPOSfTE 


4 PLACES 
PER POD 


-------------------- 
----- 


4 


4 


SPACEPOO 
INNER 
SKIN 


SPACEPOO 
OUlERSKIN 


5 


5 


FOAM 
REF 


6 


6 


INSTALL 
AKS7-1032-130 


INSERTS 
29 PL 
PER 
03188-1T1 
(03188-1/-31-5/-7) 


OR D3188-2T1 
(03188-21-6) 


7 


7 


• 
OUTBOARD 


8 


8 


I 
~ 
\... 
p~~J--- 


~ 
SECTION H.:H 


,~ 
TYPICAL 
FLOORSECTlON 


Dart Aerospace 
Ltd 


W/O: 
WORK ORDER CHANGES 
'" 
. 


DATE 
STEP 
P~OCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng / 


I 
Prod Mgr 
QC Inspector 


! 


I 


I 
, 
, 


I 


! 
I 


PAR#:_~_ 
Part No: 
Fault Category: 
_ 


Resolution: 
~ 
__ 
Disposition: 
_ 


NCR: Yes 
No 
DQA: __ 


QA: NlC Closed: ~ 
_ 


Date: 


Date: 


NOTE:Date 
& initial all entries 


NCR: 
'WORK ORDER NON-CONFORMANCE 
(NCR) 


I 


Description of NC 
I 
Corrective 
Action 
Section B 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Sign & 
Section A 
i 
Initial 
Action Description 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


I 


I 
I 
I 


I 


i 
I 


I 


I 


I 
i 


I 


I 
I 


H:\fFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevE 


It is hereby certified that all materials, process and finished 
items were 
controlled and tested in accordance with the requirements 
of the purchase 


order and applicable specifications. 
All such records are on file at our plant 
and available for review upon request. 


DKC 134-0060 


~ 
1 


~ 
1 


U deM: 
Eac 


UdeM:Eae 


AQ-357 
Quality department 


No. lot 
24690 


Line #3 D31862P 
Spacepod Door RH B54948 
Dwg. Rev.: E 


Line. #4 03 1882P, Spacepod Body RH9 
Dwg.03188 
Rev.: F 
. 


D 
Ship. 


1 
DKC134-0071 
--=-- 


D 
Quality 


o 


o 


DAdm. 
86rst. 


P;jrlP 
1 


1 
UdM: 
UNITE 


1111111111111111111111111 


: SPACEPOD BODY RH 
: DKC134-D071 
:~ 
: DK-362 
: F 


: Fibre 7781 et resine 411-350 
: 2010-01-21 
Qte: 


DELASTEK AERONAUT/QUE 
It 


DEL~~~~_ 


~ 


Description : 


FREKOTE3,78l 44-NC 


Feuille de Procede 


Nom Dessin 
Numero Article 


Numero Dessin 


Projet 
Numero 
Revision dessin 
Materiel 
~. 
Date DOe 
{~~'}£'~'~': 
-- 
\~ 
../ fJC)j--lfP/Zc;,;' vt 


1"'11' 
11111 11111 11111 II'" 
11111111 
Machine ou Operation: 


ACOO85 


Jeudi, 
2010-01-1411:47:15 


Louis Jodoin 


------ 


Commentair Qty.: 
9.84 VERGE(s)/Unil 
Total: 
9,84 VERGE(s) 
4.0 
AC0884 
Wrighllon5200BleuP3 
Commentair Qty.: 
9.27 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.27 VERGE(s) 
5.0 
AC0885 
FeutrededrainageW AirweaveN 10 
Commentair Qty.: 
6.00 VERGE(s)/Unit 
Total: 
6.00 VERGE(s) 
6.0 
AC0943 
StretchIon200pocheavideVert 
Commentair Qty.: 
7.00 VERGE(s)/Unit 
Total: 
7.00 VERGE(s) 
7.0 
AMB0214 
9.7ozWeave'S" glass#FG-778150-125YVolanFinish 


# Seq.: 


1.0 


Date: 


Uti);sateur: 


Commentair Qty.: 
0.05 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.05 UNITE(s) 


2.0 
PREPARATION 
Preparationdumoule 


11111111111 111111 11111111 


Process Sheet Rev.: 01 changerpourrev. F 


Commentair Qty.: 
11.4 VERGE(s)/Unit 
Total: 
11.4 VERGE(s) 


9.7 02 Weave 'S. glass #FG-778150-125Y Volan Finish 
W de Lot: I --J(,D&3 _ \ 


8.0 
AMB0349 
Fiberglass12ozUnidirectional 


Commentair Qty.: 
0.80 VERGE(s)/Unit 
Total: 
0.80 VERGE(s) 


Fiberglass 12 02 Unidirectional 
W de Lot: l-.2j 549 - ( 


Faire la preparation du moule W DT 8004 a I'aide de Frekote 44NC et laisser secher pendant 3 heures selon 
Ie QSI-Q06. 
~ 
......•...•.•... 
Datejt? -.3> H~r~ 
Debut: 
- 
Heure Fin: - 
Sceau: 
~ 
~ 


3.0 
AC0883 
Tissua delaminerReleaseply B 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


Client 
: DART US 
DART AEROSPACELTD 
Numero Job 
: 24023 


Numero Soumission :3763 
Numero BA 
: 


Cetlefois 
: 2010-01-14 
No. B.V. 
Prsht Rev. 
: NC 


Premofois 
- - 
Type 
Job preeedente 
: 24022 


ferit par 
: 


Veritie & Approuve par 


Commentaires 
: W de piece Client: D3188-2 


Produit additionnel 


NumeroJob: 


- 
- - 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- -- 
- 
-- 
- 
- 
-- 
- - 
- 
- 
- 
- 


lJate: 
JeUdl, 
LU1U-01-l411:4f:lb 


Utilisateur: 
Louis Jodoin 
Feuille de Procede 
. 
- 
Client: 
DART US 
DART AEROSPACE 
LTO 
Nom Dessin: SPACEPOD 
BODY RH 
Numero Job: 
24023 
Numero Article: DKC134-0071 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


• 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


9.0 
AMB0213 
WR1850 Roving 180z. x 50' 


Commentair 
Qty.: 
0.350 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.350 KILOG~ME(S) 
WR1850 Roving 180z. x 50" 
W de Lot: \ - U3 O~ 


10.0 
AC0886 
-. 
Ruban a gammer jaune #: TJAT-200Y 
~ 
Commentair 
Qty.: 
4.0000 ROULEAU(s)/Unit 
Total: 
4.0000 ROULEAU(s) 


11.0 
PREP-GENERAL 
Preparation du materiel 


/111111 11111111111111111111111 
/111111111111111111111111 


" 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 45.0000Min 
TotaJRun : 0.7500Hrs 


Tailler Ie materiel, selon les differents patrons de decoupe et les quantitees inscrites sur ceux-ci. 
~ 
; 
Afin d'accelerer Ie processus de taillage, tailler les plis de 9.7 oz tous en meme temps en les superposants 
les uns sur les autres. 


/ 
~ 
Date:J7-Dl.--/~eure 
Debut: 
s '_ 
/" 
Heure Fin: 
/ 
Sceau: 
7 
> 
12.0 
AMB0286 
Catalyst W DDM-9 


Commentair 
Oty.: 
0.0640 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0640 GALLON(s) 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot: / 
- r9 ;2 J 1(,'-I 


13.0 
AMB0212 
Resine (411B7530) 411.350 promo. 75min. 


Commentair 
Qty.: 
2.000 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
2.000 L1TRE(s) 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
WdeLot:/- 
:266 '713-) 


14.0 
AAC1540 
Fibre de verre Miapoxy 66 


Commentair 
Qty.: 
0.0040 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0040 GALLON(s) 


Fibre de verre Miapoxy 66 
W de Lot: / 
- 7()1r; .~I 


15.0 
PREP-GENERAL 
Preparation du materiel 


1/1111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


Faire la preparation de la resine selon les quantitees requises, mix ratio 1.5% de Catalyst W DDM-9 par 
quantile de resine W 411-350. 


Preparer une seringue de 30 ml de resine chargee de fibre de verre miapoxy 66 
"1- 3--/{} 
",--- ..•.•.•.. 
~~,. 


!~::.2i..!,$";. 
c, 
- 
HeureFin: 


!C':-; :.:c'.~':,.;,,; 
Date:! 
Heure Debut: 
Sceau: 
3"'::;- 
V./ 
-" 
16.0 
LAMINAGE 
Faire Ie Iaminage 


1111111 III" 
1111 1111111111"" 
11111111111111111 1111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 90.0000Min 
Total Run: 1.5000Hrs 


A I'aide de la seringue, faire un joint tout Ie tour de la denivellation pour la parle directement dans Ie moule. 


A I'aide d'un rouleau 2" dia. appliquer une couche de resine W 411-350 sur Ie moule W DT 8004 et ensuite 


imbiber un pli de tissu 9.7az. et 18 oz. sur la section superieur de la piece. 


uau:. 
l"n:;UUI) LV IV-V 
1-1'+ 
I l.'tf .IV 
Utilisateur: 
Louis Jodoin 
Feuille de Procede 
, . 
- 
Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTO 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY RH 
Numero Job: 
24023 
Numero Article: DKC134-0071 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


Laminage du 12 oz. 


Recommencer 
I'operation 
pour Ie deuxieme pli. 
"'.,......-.-.... 
< 
-J() 
l a:::"I.~T:. 
'1-3 
e---- Heure Fin: .-- 
Sceau: ~> 
Datey' 
Heure Debut: 


17.0 
BAGGING 
FaireIebaggingsurla piece 


1111/111/111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


Faire la poche a vide en appliquant 
les composantes 
dans I'ordre suivant: 


1- TIssu a delaminer, 


2- Film perfore P-3, 


3- Feutre de drainage 


4- Sac a vide Stretch Ion 200 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 
'7~?-),) 
~ 


~-"" 


COM"'OS;;~. (i:> 
Datef 
Heure Debut: 
-- 
Heure Fin: - Sceau: 
St;j 


Curing Debut: 
/ 
{) / fIJ 
Curing Fin: 
'// 
d- 0 
18.0 
AMB0355 
ATCcore-cellA500plain4'x8'l' thick 
c----. 
Commentair 
Qty.: 
0.750 FEUILLE(s)/Unit 
Total: 
0.750 FEUILLE(s) 
- 
3 
ATC core-cell A500 plain 4'x8' 1" thick 
W de Lot: 1- (,27 ~:l 
19.0 
TAILLAGE 
FaireIetaillagedu materiel 


111111111111111111111111111111 
/111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 120.0000Min 
Total Run: 2.0000Hrs 


Tailler Ie Foam Core 1" selon Ie plan de decoupe et les gabarits 


~ 
...-...•., 


Date{Y-61- 
fD-leure 
Debut--- 


QOM?CZ:-:-,"':'s;' 
~ 
- 
~~ 
Heure Fin: 
Sceau: 
'" . 
20.0 
AMBD212 
Resine(411B753O)411-350promo,75min. 


Commentair 
Qty.: 
0.200 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
0.200 L1TRE(s) 
Resine (41187530) 
411-350 
promo. 75min. 
W de Loti 
...,1/0 xos -} 


21.0 
AMBD286 
CatalystW DDM-9 


Commentair 
Qty.: 
0.0064 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0064 GALLON(s) 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot: / -d :J. ; 7C::o- / 


P!:lnQ 
t1 


~. 


JeUOI, LU'IU-U'1-14 rl:4I:'lb 
Utilisateur: 
Louis Jodoin 
Feuille de Procede 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTO 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY RH 
Numero Job: 
24023 
Numero Article: DKC134-Q071 
I 


NumeroJob: 


1/11111/11111111111111/111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 
22.0 
FINITION 
FinitionGenerale 


/111111111111111 11111111111111 
1111111 111111111111111111 
Commentair 
Setup: O$OHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 
i.._ 


Prendre les deux pieces de 11" x 57" et sceller la grande surface sur chacune d'elle se/on I.G. # Sceller Ie 
Foam Core. 


"'~ 


Quantite: 
J 
Date} 9~u5' /0 
Sceau: 
~) 


23.0 
AAC1611 
PolybondB46F 


Commentair 
Qty.: 
0.010 KIT(s)/Unit 
Total:, 
0.010 KIT(s) 


Polybond 
846F 
W de Lot: / 
- :JS 3 0/ I -I 
24.0 
FINITION 
FinitionGenerale 


111111111111111111111111111111 
1111/11111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


A /'aide du Polybond, 
coller ensemble les deux surfaces scellees 


Disposer des poids sur les pieces pour conserver 
une pression de collage. 


Laisser ~echer 
pour un minimum de deux heures. 


Quantite: 
J 
'rz--/O 
~~.: 
~ 
j 
Date: / ~-2 
Sceau: 


25.0 
TRIMAGE 
Trimage/ Rivetage 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


Ajuster chacune 
des pieces de foam core dans Ie moule selon de lessin. 
.1 
~;}.- :,,- /(1 
,-" 
-~~ 
Quantite: 
(:;:;.:5 
go~~'5 
Date: 
r 
Sceau: 


26.0 
AMB0212 
Resine(411B7530)411.350promo.75min. 
_. 
Commentair 
Qty.: 
0.300 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
0.300 L1TRE(s) 


Resine (41187530) 
411-350 
promo. 75min. 
W de Lot: / 
- ;2 0 f()5"--;:2 


27.0 
AMB0286 
CatalystW DDM.9 


Commentair 
Qty.: 
0.0096 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0096 GALLON(s) 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot: 1- :7;Lj 
7e;" ._J 


28.0 
PREP-GENERAL 
Preparationdu materiel 


/111111111111111 11111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 10.0000Min 
Total Run: O.1667Hrs 


Faire la preparation 
de la resine selon les quantitees 
requises, 
mix ratio 1.5% de Catalyst W DDM-9 par 


quantite de resine W 411-350 
promote 75 minutes .. 


--._. 
- •••••••• 
_.J 
-_ 
•••.••.•• , 
•••••• 
, •••••• 
Utilisateur: 
Louis Jodoin 
Feuille de Procede 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTO 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY RH 
Numero Job: 
24023 
Numero Article: DKC134-Q071 
Numero Job: 


111111111111111111111111111 
11111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 


..•-"-'--...~ 
I 
.' 3 _Ja 
~ 
Quantile: 
Date:J;2 • 
, 
Sceau: 
.~. _.r 
29.0 
FINITION 
FinitionGenerale 


1111//111111111111111111111111 


;~ 


11111111/11111/1111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


Retirer les pieces de foam core du moule 


Sceller les foam core a I'aide de la resine promote W 411-350 75 minutes. Selon 1.8.# Sceller Ie foam Core. 


Laisser secher pendant 2 heures minimum. 
;2 3../ c, 
~. 
/.:-::'~:. eC ri~r 
Date:~ 
- 
Sceau: (!i;lf.~~f0:\~:'lnitiales: 
" 
/?, 


__ 
'h 
_ 
30.0 
AAC1611 
PolybondB46F 


Commentair 
Qty.: 
0.078 KIT(s)/Unit 
Total: 
0.078 KIT(s) 


Polybond 
B46F 
W de Lot: 1- ,;2S-3 r:; J -I 


31.0 
PREP-GENERAL 
Preparationdumateriel 


/11111111/111111 
111/1/11111111 
1111111111111111/11111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 5.0000Min 
Total Run: 
0.0833Hrs 


Faire la preparation 
du Polybond. 
.' -3 -10 
~~:, 
. 
cO""~;:>o.:'~i.. 
Dated\~ 
Heure Debut: - 
Heure Fin;-- 
Sceau: 
S'j' 
32.0 
ASSEMBLAGE 
Assemblagemecanique 


11111111111'1'" 
111111 1111 1111 
111"'1111111"" 
"111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 60.0000Min 
Total Run: 
1.0000Hrs 


Coller les differentes 
pieces de Foam Core dans les Spacepod Body a I'aide du Polybond. 
3-10 
-----, 
(~~'~'i 
~ 
Sceau: (!!~~e9 
Date;/3 
- 
Heure Debut: 
HeureFin: 
- 
33.0 
BAGGING 
FaireIebaggingsurIapiece 


/111/111111111/1 
11111111111111 
//1111111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 20.0000Min 
Total Run: O.3333Hrs 


Faire la poche a vide en appliquant 
les composantes 
dans I'ordre suivant: 


1- Tissu a delaminer, 


2- Feutre de drainage 


3- Sac a vide Stretch Ion 200 


Laisser secher pendant 2 heures minimum. 


- 
~- 
- 
- 
- 
- 
- 
-- 
- 
- 
- 
~ 
. 
~ 


./ 


;/ 


-_._. 
----.J -_.~ ~. . . 
. .. .. ..- 
, 
Utilisateur: 
Louis Jodoin 
Feuille de Procede 
- 
Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTO 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY RH 
Numero Job: 
24023 
Numero Article: DKC134-0071 
Numero Job: 


11111/11111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 


Retirer Ie bagging entre 1 heure et 1 heure 1/2 apres Ie melange de la resine afin d'enlever Ie surplus de 


polybond avant que celui-ce ne soit completement 
polymerise. 


Po' 
__ 3--/6 
~- 
.~''-.~" 
--~ 
.. -- 
-. 


~~~~f 
Date;<.3 
Heure Debut: 
.- 
Heure Fin: .- 
Sceau: 


Curing DebutjL? 
" ;;'S" Curing Fin: Ii." Ys 
• 
34.0 
AAC1390 
MASTICPOLYSOFT SIKKENS3AR591 


Commentair 
Qty.: 
0.100 KIT(s)/Unit 
Total: 
0.100 KIT(s) 
.' 
MASTIC POLYSOFT 
SIKKENS 
3AR591 
W de Lot: 1- 1/;;;7-I 
35.0 
AAC1617 
DurcisseurPolysoft#004009Sikkens 


Commentair 
Qty.: 
0.08 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.08 UNITE(s) 


Durcisseur 
Polysoft #004009 
Sikkens 
W de Lot 
36.0 
FINITION 
FinitionGemerale 


111111111111111111111111111111 
1/1111111111111111111111/ 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


Carriger les petits defauts de surface de la piece avec du Sikkens. Pour les plus gros defauts, utiliser du 
polybond 
. 
. 3- /0 
..--- •.... 
~- 
.~~yi~.'?;;~: 
~o:!.t.s:T~ 
:;y- 
Heure Fin: "-. 
- 
cO"':>'l~..,,-. 
..... 
,..2-/ 
Date< 
Heure Debut: - 
Sceau: 
3£/ 
37.0 
TRIMAGE 
TrimageI Rivetage 


111111111111 1111 111111111/1111 
111111111/1111111111111111 
III/ 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


I 
Tailler Ie foam core afin d'ajuster Ie contour de la pieee a eelui du moule. 


.I 
_If..) 
~1 
Quantite: 
Date:203 
Sceau: 
\..34./ 
38.0 
AMB0212 
Resine(411B7530)411-350promo.75min. 


Commentair 
Qty.: 
0.100 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
0.100 L1TRE(s) 


Resine (41187530) 
411.350 
promo. 75min. 
W de Lot/ 
- ,;2b g ()~ - ;2 
39.0 
AMB0286 
CatalystW DDM-9 


Commentair 
Qty.: 
0.0032 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0032 GALLON(s) 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot / 
- t9;2) 7b '-/ 
~ 
- 
40.0 
FINITION 
FinitionGenerale 


111111111111 11I1 111111111/1111 
1111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Sceller Ie foam core qui a ete expose suite au taillage precedent 
selon I.G. # Seeller Ie Foam Core 


Laisser sacher pendant minumum 
deux heures. 


11111111111111111 
1111111111111 


J).escription 
: 


Resine (411B7530) 411.350 promo. 75min. 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: SPACEPOD BODY RH 


Numero Article: DKC134-0071 


11111/1/1111111/111111/111111111111 


Machine ou Operation: 


Quantite: 
J 


AMB0212 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes dans I'ordre suivant: 


1- Tissu a delaminer, 


2- Film perfore P-3, 


3- Feutre de drainage 


4. Sac a vide Stretch Ion 200 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 


c),'-3'-/o 
Date-if r 
Heure Debut: 
'- 
Heure Fin: - 


Curing Debut: /;' 
3,S' 
Curing Fin: g; 0 6 


Le laminage doit etre fait a I'aide de la resine W 411-350 / 1.5% DDM-9. 


Dat~ y- 3 H~~Debut: 
- 
Heure Fin: 
-- 
Sceau: 
~~ 
.. 


::;;:: '- 
BAGGING 
Faire Ie bagging sur Ia piece 


//1111/111111111111111 
1111 1111 


Laminer deux pli de 9.7 02 7781 S-Glass partout dans Ie moule. 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


41.0 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: gO.OOOOMin Total Run: 1.5000Hrs 


Commentair 
Qty.: 
1.500 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
1.500 L1TRE(s) 


Resine(41187530)411-350promo.75min. 
.:.; WdeLot: 
/ -:lC;¥05-,;) 


42.0 
AMB0286 
Catalyst N" DDM.9 


Commentair 
Qty.: 
0.0504 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0504 GALLON(s) 


Catalyst W DDM.9 
W de Lot: 1- ,;2;2 /76 ..I 


43.0 
PREP-GENERAL 
Preparation du materiel 


1m"""" I'"~~" "" "" 
11""1""1111111"1 
"" 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Min 
Total Run: O.3333Hrs 


Faire la preparation de la resine selon les quantitees requises, mix ratio 1.5% de Catalyst W DDM-9 par 
quantite de resine W 411-350. 
.....-.•••...•.. 


DatJ? r-3-~~e 
Debut: 
- 
Heure Fin:--- 
Sceau: 
~ 


44.0 
LAMINAGE 
Faire Ie laminage 


1""" 11111ml ~IIIIII"II 
I111111 
11111111" 
1111111111111 


45.0 


# Seq.: 


P",,"O 
7 


IUti~7;~",CI;:~~:~~:8.~~~:;~ROSPACELTO 
I 
Numero Job: 
24023 


Numero Job: 


&JOLI;;. 
uI:iUUI! 
~VIV-VI-''''T 
11."T'.IV 


Utilisateur: 
Louis Jodoin 
Feuille de Procede 
~ 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTD 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY RH 


Numero Job: 
24023 
Numero Article: DKC134-0071 
• 
Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


46.0 
DEMOULAGE 
Demoulagedela piece 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair setup: a.aOHrs! Run: 30.0000Min 
Tc...falRun: 
0.5000Hrs 
;;.;:. 


Demouler 
la piece en se servant de la prise d'air sous Ie moule en faisant bien attention de ne pas abimer les 


differentes 
surfaces de la piece. 
"'_._"'-. 


Date.,z 5'- 3 H:~:e 
Debut: 
~ 


;..":,:L.;'~. 
~ 
\:..l-.; 
. 
HeureFin:- 
Sceau: 


47.0 
TRIMAGE 
TrimageI Rivetage 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair setup: O.OOHrs!Run: 60.0000Min 
Total Run: 
1.0000Hrs 


Percer les 8 trous sur la section superieur de la piece ainsi que I'ouverture pour la porte a I'aide du gabarit W 


DT5802. 


Par I'interieur, percer les 8 degagements 
de I1l .745" pour les spacers W D2213 (ne pas percer la peau 


exterieur de la piece ) 
-'" ~3-/ 0 
Heure Fin:-- 
~ 
, 
Date;.:$O 
Heure Debut: 
.- 
Sceau: 


48.0 
AMB0286 
CatalystW DDM-9 


Commentair Qty.: 
0.0048 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0048 GALLON(s) 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot: ,I - 
:; ;;2/ '1G 'j 


49.0 
AMB0212 
Resine(411B753O)411-350promo,75min. 


Commentair Qty.: 
0.150 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
0.150 L1TRE(s) 
• 
~_ 


Resine (411 B7530) 411-350 promo. 75min. 
W de Lot: / 
- ,26 "if L)6- ;)" 


50.0 
MC1540 
FibredeverreMiapoxy66 


Commentair Qty.: 
0.0420 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0420 GALLON(s) 


Fibre de verre Miapoxy 66 
W de Lot: J - ?0 ?I; --I 


51.0 
PREP-GENERAL 
Preparationdumateriel 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


Commentair setup: O.OOHrs!Run: 5.0000Min 
Total Run: 
0.0833Hrs 


Faire la preparation de la resine selon les quantitees requises, mix ratio 1.5% de Catalyst N" DDM-9 par 


quantite de resine W 411-350. 
~~_ 
.. 


Date:3 
C -3 Heure Debut: 
-- 


OC:"f,:Tr. 


Heure Fin: --- 
Sceau: 
cO's':{::/ 


_ .. _ .._------- -- --. 


- - ~ - --~---------- 
---- - ---~----- --- --------- --- -- ----- - ~---~--------- 
- --- ---- 
- ------ --- - -- ------- ---- ------- - -- - ---- 
~-- --- --- 


Laisser secher pendanl 4 heures minimum. 


/ 


., 


~- 


1'"11111111 
1111111111111 


Description : 


Nom Dessin: SPACEPODBODYRH 
Numero Article: DKC134-D071 


Feuille de Procede 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 45.0000Min 
Total Run: o 7500Hrs 


SpacerW D2213 


Commentair Qty.: 
1 UNITE(s)/Unit 
Total:, 
1 UNITE(s) 
.{j 


Spacer W 02213 
W de Lot: 1-:2Gd 0 / ~3 
c 
53.0 
ASSEMBLAGE 
i.~ 
Assemblagemecanique 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 55.0000Min 
Tolal Run: 0.9167Hrs 


Faire Ie laminage d'un pli de 9.7 oz 7781 8-Glass sur Ie contour de la piece selon Ie dessin. 


Faire I'assemblage des inserts ( Spacer) 
W 02213 dans les trous prevus a cel effet a I'aide de resine W 
411-350 charge a I'aide de Fibre de verre courte Miapoxy 66. 


Retirer les pinces et les blocs de bois 


Laminer une piece de 9 oz. sur chacune des 2 zones de 4 spacers pour reboucher les trous '\ 


Appliquer un pression sur les pieces de 9 oz a I'aide d'un bloc de bois et de pinces autoblocantes 
) 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 
__......,; ) 


Date30~ 
3 ~~r~ 
Debut: 
..- 
Heure Fin:- 
Sceau: 
~ 
& 


Curing Debut:9; /5 
Curing Fin: 3~~ 


54.0 
AMB0286 
CatalystW DDM-9 


Commentair Qty.: 
0.0096 GALLON(s)/Unit 
Total: !!!OO~ 
GALLON(s) 


Catalyst W 00M-9 
W de Lot: I~ei-J.- /t,"I 


55.0 
AMB0212 
Resine(411B753O)411-350promo.75min. 


Commentair Qty.: 
0.300 UTRE(s)/Unil 
Total: 
0.300 UTRE(s) 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
W de Lot: 
/ - Je '{oS-c:2 


56.0 
PREP-GENERAL 
Preparationdumateriel 
Iml~~I~~I~11I 
~IIWI 
I.I~~II~IIII"~II 


Faire la preparation de la resine selon les quantitees requises, mix ratio 1.5% de Catalyst W DOM-9 par 


quantile';teW 411-350. 


Date9Uu 
)f ~eure 
Debut: 
---- 
Heure Fin: --- 
Sceau: 
~ 


57.0 
LAMINAGE 
FaireIeIaminage 
1~~I1I1"~I~11I111 
~ 
1~11~~lml~~IIII" 
~II 


uate: 
J~UUI, <:VIV-UI-I'+ 
11:'+/.10 
Utilisateur: 
Louis Jodoin 


Client: 
DART US 
DARTAEROSPACELTD 
Numero Job: 
24023 


NumeroJob: 


//11111//1111111111111 
1111111111111 
, 
# Seq.: 
I 
Machine ou Operation: 


52.0 
AAC1610 


1-.. 


, 


I 
- 
---- 
, 
Utilisateur: 
Louis Jodoin 
FeuilJe de Procede 
Ii 
Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTO 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY RH 
Numero Job: 
24023 
Numero Article: DKC134-D071 
I 
NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 
~. -3- 10- 
~ 
...•-. 
fD-' 
~IS 
,,~W2,i 
Date;20 
Heure Debut: 
.- 
Heure Fin:-- 
Sceau: 
.,.,M ..•.. 
/ 


;') . - j" 
X.oO 
Curing Debut:;i 
V' 
.;') 
Curing Fin: 
, 
. 
~. 
58.0 
FINITION 
Finition Generale 


111111111111111111111111111111 
1111111 111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Repercer les 8 trous des spacers aftn de les deboucher 


8abler les surfaces de la piece pour aider a I'adhesion du primer et enlever les imperfections. 


\ 
..-.-..... 
c~..A~T!;~ , 


Quantite:~ 
Date[~ Q-~ 
'\0 Sceau:~' 
c""34~'" 


59.0 
AAC1021 
Dupont Primer N" n04S 


Commentair Qty.: 
0.5000 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.5000 UNITE(s) 
Dupont Primer W 77048 
W de Lot 
[- J i.: 004-c .. l 


60.0 
AAC1101 
N" mss, Dupont Activator. 
Reducer Chromabase 
Commentair Qty.: 
0.0283 UNITE(s)!Unit 
Total: 
0.0283 UNITE(s) 
--- 
W 77758, Dupont Activator - Reducer Chromabase 
W de Lot: !-.95f. 1) - t) 
61.0 
PREP-GENERAL 
Preparation 
du materiel 


111111111111 111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Bien brasser les deux contenants servant a faire Ie melange du primer gris W 7704S et ensuite faire Ie 
melange selon les instructions du fabriquant. 
I 
Date: ;)~/c~ltoSceau: 
~ 
Quantite: 
-1£/ 


62.0 
PRIMER 
Application 
primer 


111111111111111111111111111111 
/11111111111 1111111111111 
Commentair Setup: a.OOHrs/ Run: O.OaOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Appliquer une couche de primer Dupont W 77048 selon IG 0008 


Laisser sacher pendant 3 heures minimum 


Date:t1/,qJ IC Heure Debut: 
- 
Heure Fin:- 
~ 
Sceau: 
c(10)' 


- 
- 
-- 
- 
- 
- 
- - 
- 
- 
- 
- - 
- 
- 
- 
- 
- - 
- 
- - 
- 
- 


Laisser secher pendant 3 heures minimum 


1111111/1111 111111II111f1 


1111/11/11111111111111111 


Nom Dessin: SPACEPOD 
BODY RH 
Numero Article: DKC134-Q071 


Description: 


MASTIC POLYSOFT 
SIKKENS 3AR591 


Feuille de Procede 


- 
-" 
-~ , 
_ 
.... Heure Fin: 
- 
Sceau: 
.. ' 


Date: 1.3-c "'(../C 
Sceau: 
"--..~ 


Application primer 


Machine ou Operation: 


AAC1390 


11111111111111111111111111111111111 


, 
I" 
Date: .•' .3 <}7' r~eure 
Debut: 


Faire les reparations de finition s'il ya lieu a I'aide du Sikkens 


Faire un leger sablage ( Grit 220 ) de toute les surfaces. 


Date/3'~1'-~~~eDebut: 
- 
HeureFin: 
- 
Sceau: 


AAC1021 
Dupont Primer W 77045 


Quantite: 
/ 


PRIMER 


1111111111111111 """ 
"" 
1111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 90.0000Min 
Total Run: 1.S000Hrs 


Commentair Qty.: 
0.020 KIT(s)/Unit 
Total: 
0.020 KIT(s) 


MASTIC POLYSOFT 
SIKKENS 3ARS91 
W de Lot: / 
- 7J;?7-1 


64.0 
AAC1i'17 
DurcisseurPolysoft#004009 
Sikkens ~. 


Commentair Qty.: 
0.08 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.08 UNITE(s) 


Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
W de Lot: 


FINITION 
Finition GEmerale 


/1111111//111111//11111111/111 


65.0 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


66.0 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 90.0000Min 
Total Run: 1.S000Hrs 


Bien brasser les deux contenants servant a faire Ie melange du primer gris W n04S et ensuite faire Ie 
melange selon les instructions du fabriquant. 


Appliquer deux couche de primer Dupont W n04S 
selon IG 0008, en prenant bien sain d'attendre 10 
minutes entre les couches. 


Commentair Qty.: 
0.2S00 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.2S00 UNITE(s) 


Dupont Primer W n04S 
W de Lot: / -J..ltOC(." """./ 


67.0 
AAC1101 
W m5S, Dupont Activator - Reducer Chromabase 


Commentair Qty.: 
0.2500 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.2500 UNITE(s) 
. 
~ 


W 7nSS, 
Dupont Activator - Reducer Chromabase 
W de Lot: 1-x-~75--' S 


68.0 
PREP-GENERAL 
Preparation du materiel 


1111IIImll~li ~II 
"ml~"m"lll 
WI 


69.0 


# Seq.: 


63.0 


NumeroJob: 


P::",,, 11 


/111/11111111111111111111 


Description 
: 


1111111111111111111111111 


Nom Dessin: SPACEPOD BODY RH 


Numero Article: DKC134-Q071 


Inspection finale 


Feuille de Procede 


Faire I'emballage dans Ie contenant approprie. 
I 


Quantite: I~ 
Date: f<.{ - olf- to 
Sceau: 
5-v 


11111111111111111 
1111111111 
"" 
I11I 


Machine ou Operation: 


INSPEC 
FINAL 


111111111111111111111111111111 


111111111111111111111111111111 


CO'1}-'llentair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


Commentair 
Setup: O,OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Faire I'inspection gemerale de la piece selon Ie dessin 
par Ie departement 
de la qualite. 
, l/-.(}?;;'\ 
~ 
r 


Date:Ml.e-- 
Sceau: 
<c;?-j;:~; 
Initiales: o'~/..). 


71.0 
EMBALLAGE 
Emballage & Entreposage 


# Seq.: 


70.0 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTO 


Numero 
Job: 
24023 


NumeroJob: 


Utilisateur: 
Louis Jodoin 


